eometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Meénbranbéilge

Ubersicht

Metallbalge mit B-Bord

Die Gestaltung des SchweilRbereichs

der Anschlussteile und die Auswahl des
SchweiBverfahrens werden durch die
Gesamtwanddicke des Balges, das ist das
Produkt aus Wanddicke und Lagenzahl,
bestimmt. Die MaRe dg4, n_ und s sind den
Balgtabellen 6.3 oder 6.4 zu entnehmen.

Bild 6.8.1.

Gesamtwanddicke Schweilverfahren Geometrie der | SchweiRdurchmesser Breite der

Schweillippe Schweillippe

mm - - mm mm

n xs<0,10 Laser Bl a=dg*00 -
0,10<n xs<020| Laser Bl a=d,00 -
0,10<n xs<0,20| Laser/Microplasma BI,BIV a=d, 00 b =0,4*010
0,20< n xs<0,30| Laser/Microplasma BI,BIV a=d, 00 b= (2 x 5010
0,30<n xs<045| Laser/Microplasma/WIG | BI,BIV a=d, 00 b=(2xs)0"0
045<n.xs<090| Microplasma/WIG BI,BIV a=d,* 00 b=(2xs)*0!
0,90<n xs<120| WIG mit SchweiRzusatz BIl,BV a=d,*00 b=(2xs)*0!
0,90<n xs<120| WIG mit SchweiRzusatz BIl,BV a=d,t00 b= 2,540

Tabelle 6.8.1.

Ausflihrung B |

(fr Serentertigung)

Ausflihrung BV

08

Geometrieausfithrungen Nahtbereich

#(Q+0,15) w005
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Ausflihrung B Il (auch fiir Zwischenringe)

26

-\2 —

o 12041
P / Ra32/
S

~

Bild 6.8.2. (Werte a und b entsprechend Tabelle 6.8.1.)

(55
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6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge

Metallbalge mit S-Bord

S-Borde konnen fiir Bédlge mit maximal

3 Lagen und einer Gesamtwanddicke klei-
ner oder gleich 0,9 mm hergestellt werden.
Die Gestaltung des Anschlussteils wird
hauptséachlich durch das SchweiBverfahren
bestimmt. Die MaRe d3, I, np und s sind

den Balgtabellen 6.3 oder 6.4 zu entnehmen.

Durchgeschweil3t

Bild 6.8.3.a

Auf Kante geschweil3t

75~

Bild 6.8.3.b

6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge

Gesamtwanddicke Schweil- Aus- | Borddurchmesser Schweil- Breite der Kanten-
verfahren fiihrung durchmesser SchweiRlippe radius
und Position
mm - - mm mm mm mm
Laser
aufgepresst
nLxs<04 | unddurch- S| | 3B<dy<75* |a=(dy+0,3):0% - R=1,0
geschweilt
(Bild 6.8.3.a)
Laser
auf Kante dy<32 a=(d3+0,1):00 R=05
nuxs<045 | geschweilt | gj| 32<d;< M5 |a=(d;+0,3):0% - R=1,0
(Bild 6.8.3.b) 5<d;  |a=(d3+0,5):00 R=15
Microplasma
auf Kante dy<32 a=(d;+0,1):00 R=0,5
01<n xs<03 | geschweiBt | SIII | 32<d;<M5 |a=(ds+03)1°% |b=(2xn_ xs)*"| R=1,0
(Bild 6.8.3.b) N5<d;  |a=(dy+ 0,510 R=15
Microplasma
oder WIG dy<32 a=(ds+0,1)2005 0,
03< nxs<09 | aufKante SIl | 32<ds<115 |a=(d3+0,3)°% |b=(2xn, xs)0"0 R=1,0
geschweilt 15<d;  |a=(d;+05)2% =1,
(Bild 6.8.3.b)

Tabelle 6.8.2.

* Andere Abmessungen mit Sonderwerkzeug
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6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge

Ausfiihrung S |
: >|2+1.2

1/21z

P
Rll—’,'\%/;?,, \
I —\ |

@a

Ausfihrung S I

@a

Bild 6.8.4. (Werte a, b und R
entsprechend Tabelle 6.8.2.,
Iy entsprechend Tabelle 6.3. oder 6.4.)

Ausflihrung S I

Ip+1

6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge

Metallbalge mit J-Bord

Die Anschlussgeometrie fiir J-Borde

(mit oder ohne Schweillippe) wird vom
SchweilRverfahren bestimmt. Die Mal3e d3,
I, n_ und s sind den Balgtabellen 6.3 oder
6.4 zu entnehmen.

Bild 6.8.5.
Gesamtwanddicke Schweil3- Aus- Borddurch- Schweil3- Breite der Kanten-
verfahren fihrung messer durchmesser SchweiRlippe radius
und Position
mm - - mm mm mm mm
d; <10 R=0,35
nLxs <045 Laser JI | 10<d3 =50 |a=(ds+2xnxs)0203 - R=10
50 < d; R=15
d; <10 R=0,35
0,1<n. xs<0,3 | Microplasma| JII |10<d;=<50 |a=(ds+2xngxs)0304 - R=1,0
50 < ds R=15
Microplasma ds =10 R=035
03<nxs=<09 JlI 10<d; <50 a:(d3+2)(nL)(5)"0v3/"°r4 b=(2xn_ x5)+0r1/‘0 R=1,0
oder WIG
50 < d; R=15
WIG mit d; =10 R=0,35
09< nxs<24| Zusatzwerk- | JIl |10<d3=<50|a=(d;+2xn. xs)/%% |b=(2xn_ xs)*%" R=1,0
stoff 50<ds R=15

Tabelle 6.8.3.
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6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge 6.8 | Geometrie der Anschlussteile fiir Metall- und Membranbalge

Ausflihrung J | Ausflihrung J 1l SchweiBposition Balginnen- SchweiB3- Breite der KantenmaRd
- durchmesser durchmesser Schweillippe
— @ - mm mm mm mm

/%:3 . I am di <60 a=d 00 b = 0,4+0110 09

0.02 Innendurchmesser 60<dj<100 |a=d*®150 b = 0,500 k=max{p, - g; 02
+0 100 < dij a= di+0,2/—0 b= 0,6+0'1/'0 g O

s am Dy < 80 a=(Dy- 0151010 b= 0,410 . 09

E AuRendurchmesser 80<Dy<140 |a=(Dy-0,15)*0150 b=0,5010 = Da-di_ 02
| I max Iy -+ 140 < DA a= (DA' 0’15)+D,15/-0,05 b= 0’6+0,1/-0 24
_imax 341

Bild 6.8.6. (Werte a, b und R entsprechend Tabelle 6.8.3., I, entsprechend Tabelle 6.3. oder 6.4.) Tabelle 6.8.4.

Metallbalge Anschlussteil fiir den Innendurchmesser Anschlussteil fiir den AuRendurchmesser
Die Anschlussteile von Membranbélgen \l : .

kénnen am AuBen- oder am Innendurch- AN = 3

messer verschweil3t werden. Das Schweil3-
verfahren ist Microplasmaschweif3en. Die
Male Dp, dj, und ly sind in den Membran-
balgtabellen 6.6 oder 6.7 angegeben.

160 Bild 6.8.7 Bild 6.8.8. (Werte a, b und k entsprechend Tabelle 6.8.2., D entsprechend Tabelle 6.6. oder 6.7) 161





